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© Verfahren zur Herstellung eines kaltgewalzten, hoherfesten Bandstahles mit guter Umformbarkeit bei 
isotropen Etgenschaften 
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) Zur Erzeugung eines kaltgewalzten, hoherfesten Band- 
stahles mit guter Umformbarkeit bei isotropen Etgenschaf- 
ten aus Stahl mit folgender Zusammensetzung in Gewichts- 
prozenten: 

max.: 0,08% C; max.: 0,10% P; 
max.: 1,0% Si; max.: 0,02% S; 
max.: 1.8% Mn; max.: 0,08% Al; 
max.: 0,008% N; 

und einem oder mehreren der Elemente Titan, Vanadium, 
Niob, Rest Eisen, durch Warmwalzen, Kaltwalzen, rekristalli- 
siarandes Gluhen und nachfolgendas Dressieren, wird vor- 
geschlagen, daS entweder der Gehatt an Ti oder V mind, 
dem Dreifachan des Gehalts an N oder der Gehart an Nb 
oder Zr mind, dem Sechsfachen des Gehalts an N ent- 
spricht, und daB der Stahl zu Brammen abgegossen, vor 
dem Warmwalzen auf eina Temperatur von mind. 1000°C 
erwarmt, zu Warmband ausgewalzt wird, wobei die End- 
walztemperatur unter A^ und die Haspeltemperatur ober- 
halb 650° C liegt, und der Stahl nach der Wermwalzung mit 
einem Abwalzgrad zwischen 55 und 85% kalt ausgewalzt, 
dann rekristallisierend gegluht und abschlieBend dressiert 
wird, und die Streckgrenze des Stahls nach zusatzlicher 
simulierter Lackainbrennbehandlung mit mind. 20 min - 
170°C mindestens 200 N/mm 2 betragt. 
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Beschreibung 
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DE 195 47 181 Cl 

Veredlung im Schmelztauchverfahren. 

Bei Anwendung einer Vakuumentkohlung im Stahlwerk und DurchlaufglQhen des Kaltbands kann neben 
Bakehardening uberraschenderweise auch ein hoher r- Wert erzielt werden. 

Einige Beispiele sollendas Ergebnis des erfindungsgemaBen Verfahrens verdeutlichen- 

InderTabellelistdiechemischeZusammensetzungderStahleaufgefuhrt 5 
Die Stahle wurden mindestens mit der zur stdchiometrischen Stickstoffabbindung erforderlichen Menge der 

Elemente Ti und/oder Nb oder V legiert Zudem wurden die Stahle 4 und 9 zur Festigkeitserhohung mit 

Phosphor legiert 

Tabelle 2 zeigt die Fertigungsbedingungen der Stahle. Sie weist die erfindungsgemaBe Eigenschaf tskombina- 
tion niedriger Walzendtemperatur unter A r 3 und hohe Haspeltemperatur ( > 650° C) aus. 10 

In der Tabelle 3 sind die mechanischen Gutewerte, der Dressiergrad und die KorngroBe der Stahle von 70% 
kaltgewalztem Band aufgefuhrt 

Aufgrund der erfindungsgemaBen Warmbandfertigung konnte der Dressiergrad an den Kaltbandern um rd 
1/3 niedriger eingestellt werden. Des weiteren wurden bei den vakuumentkohlten Stahlen 1—4 hohe r m Werte 
(1,4- 1,65), bei niedrigen A r Werten ( < ± 0,1) erreicht 15 

In der Fig. 1 ist die Zipfelhdhe uber dem Kaltwalzgrad fur die durchlaufgegluhten Stahle und in Fig. 2 die fur 
die haubengegluhten Stahle grafisch aufgetragen. 

Die Aufzeichnungen zeigen, daB sowohl bei den durchlaufgegluhten als auch bei den haubengegluhten 
Stahlen bei Kaltwalzgraden zwischen 50 und 85% zipfelarme Kaltbander erzeugt wurdea Dabei war bei dem 
fur die Kaltbandfertigung ublichen Kaltwalzgrad von r<L 70% die Zipfelhdhe aller Beispiele zipfelfrel 20 

Zudem ist der Fig. 2 zu entnehmen, daB eine abweichend von der Erfindung niedrige Haspeltemperatur (Stahl 
7.Z1, 600° C) eine hohe Zipfligkeit bewirkt Dieses unterstreicht das Erfordernis der erfindungsgemaBen Combi- 
nation von hoher Haspeltemperatur bei niedriger Walzendtemperatur. 
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Tabelle 2 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines kaltgewalzten, hoherfesten Bandstahles mit guter Umformbarkeit bei 
tsotropen Eigenschaf ten aus Stahl mit folgender Zusammensetzung in Gewichtsprozenten: 

max.: 0,08% G 
max.: 1,0% Si 
max.: 1,8% Mn 
0,010-0,10% P 
max.: 0,02% S 
max.: 0,08% Al 
max.: 0,008% N 

und einem oder mehreren der Elemente Titan, Vanadium, Niob, Zirkon; Rest Eisen durch Warmwalzen, 
Kaltwalzen, rekristallisierendes Gluhen und nachfolgendes Dressieren, wobei entweder der Gehalt an Ti 
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oder V mind dem Dreifachen des Gehalts an N oder der Gehalt an Nb oder Zr mind dem Sechsfachen des 
Gehalts an N entspricht, und wobei der Stahl zu Brammen abgegossen, vor dem Warmwalzen auf eine 
Temperatur von mind 1000°C erwarmt zu Warm band ausgewalzt wird, wobei die Endwalztemperatur 
unter A r 3 und die Haspe! temperatur oberhalb 650°C liegt, und der Stahl nach der Warmwalzung mit einem 
Abwalzgrad zwischen 55 und 85% kalt ausgewalzt, dann rekristallisierend gegluht und abschlieBend dres- 5 
siert wird, und die Streckgrenze des Stahls nach zusatzlicher simulierter Lackeinbrennbehandlung minde- 
stens 200 N/mm 2 betragt, wobei diese Behandlung mindestens 20 Min. bei mindestens 170°Cdurchgefuhrt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Stahl nach dem Kaltwalzen in einem 
Haubenofen rekristallisierend gegluht wird 10 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Stahl nach dem Kahwalzen in einem 
Durchlaufofen rekristallisierend gegluht wird 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Stahl nach dem Kaltwalzen 
und Gluhen anschlieBend schmelztauchveredelt wird 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Phosphor- 15 
gehalt 0,035 bis 0,10% betragt 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche t bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Endwalz- 
temperatur beim Warmwalzen kleiner gleich 850° C ist 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichhungen 20 
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